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(57) Abstract: The invention concerns an 
insulating glazing comprising at least two 
glass sheets (10, 11) spaced apart by a gas 
layer (12), a spacer maintaining apart the 
two glass sheets and comprising at least one 
substantially flat profiled section (2) arranged 
at least partly on the periphery of the glazing 
and bonded by securing means (3). The 
invention is characterized in that the profiled 
section is arranged substantially inwards of the 
glazing recessed relative to at least one edge 
(13) of one glass sheet (11) and is bonded 
against at least one inner surface (11a) of one 
glass sheet. 

(57) Abrege : Vitrage i sol ant comprenant au 
moins deux feuilles de verre (10, 11) espacees 
par une lame de gaz (12), un intercalaire ser- 
vant a espacer les deux feuilles de verre et comportant au moins un profile* (2) sensiblement plat agence* au moins en partie sur le 
pourtour du vitrage et fixe* par collage grace a des moyens de solidarisation (3), caractense* en ce que le profile est agence* sensible- 
ment vers 1'interieur du vitrage en re trait par rapport a au moins une tranche (13) d'une feuille de verre (1 1) et est coll 6 contre au 
moins une face interne (11a) d'une feuille de verre. 
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VITRAGE ISOLANT 

5 

(-'invention a pour objet un vitrage isolant. 

Un type de vitrage isolant bien connu comporte deux feuilles de verre qui 
sont espacees par une lame de gaz tel que de I'air et, qui sont ecartees et reunies 
10 au moyen d'un cadre entretoise constitue par des profiles metalliques creux plies 
ou assembles par des pieces d'angle. Les profiles sont garnis d'un tamis 
moleculaire qui a notamment pour role d'absorber les molecules d'eau 
emprisonnees dans la lame d'air intercalaire au moment de la fabrication du 
vitrage ou qui y penetreraient ulterieurement et qui seraient susceptibles de se 

1 5 condenser par temps froid, entramant I'apparition de buee. 

Pour assurer I'etancheite du vitrage, le cadre entretoise est colle aux 
feuilles de verre par un cordon elastomere du type caoutchouc butyl applique 
directement sur les profiles par extrusion au travers d'une buse. Chaque coin du 
cadre entretoise, est egalement garni au niveau de la piece d'angle par du 

20 caoutchouc butyle. Une fois le vitrage assemble, le cordon elastomere 
d'etancheite joue un role de maintien mecanique provisoire des feuilles de verre. 
Enfin, on injecte dans la gorge peripherique delimitee par les deux feuilles de 
verre et le cadre entretoise, un mastic d'etancheite reticulable du type polysulfure, 
polyurethane ou silicone qui termine I'assemblage mecanique des feuilles de 

25 verre. Le caoutchouc butyle a principalement comme role de rendre etanche 
I'interieur du vitrage a la vapeur d'eau et aux gaz, tandis que le mastic assure une 
etancheite a I'eau liquide ou aux solvants. 

La fabrication de ce vitrage necessite plusieurs materiaux distincts dont les 
profiles, les pieces d'angle, le tamis moleculaire, les joints organiques 

30 d'etancheite, ces materiaux n'etant pas assembles en une seule et meme 
operation. 

Un inconvenient pose par une telle fabrication est celui du stockage des 
materiaux. Afin d'etre operationnel pour toute nouvelle commande passee pour 
des vitrage isolants, de nombreux lots de chaque materiaux doivent etre a 
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disposition, ce qui ne participe pas a une gestion simple et rapide quant a 
I'approvisionnement et au stockage de ces materiaux. 

En outre, le nombre actuel de materiaux a assembler engendre plusieurs 
operations de montage qui, bien qu'automatis6es, sont r§alisees les unes apres 
5 les autres ce qui penalise notablement le temps de fabrication. Certaines de ces 
operations imposent aussi des interruptions dans la chaTne de fabrication, 
pouvant par ces courts temps morts g§ner davantage la cadence de production. 

De plus, la regeneration du tamis mol6culaire garnissant I'int6rieur des 
profiles creux est impossible avec les vitrages isolants connus a I'heure actuelle 

1 0 car elle implique leur destruction. 

Une autre solution pour realiser recartement de deux feuilles de verre d'un 
vitrage isolant est celle decrite dans le brevet frangais FR 2 115 932. Dans ce 
document, les feuilles de verre sont maintenues 6cartees par une piece 
d'ecartement et assemblies par soudure au moyen d'un ruban metallique, la 

15 piece d'ecartement empechant en outre le flambage du ruban metallique. 
L'assemblage des feuilles de verre obtenu par soudure du ruban metallique qui 
est en plomb est realise sur des zones des faces internes des feuilles de verre 
pourvues d'un revetement de cuivre etame. 

Cette solution a le desavantage d'utiliser au moins deux pieces, la piece 

20 d'ecartement et le ruban metallique, pour realiser recartement et l'assemblage 
des feuilles de verre. En outre, le ruban metallique est fixe par soudure en ayant 
prealablement rev§tu les feuilles de verre d'une portion en cuivre. Aussi, ce 
procedi met en oeuvre des moyens couteux, tels que I'utilisation de deux pieces, 
I'utilisation de cuivre, et n'est pas simple de realisation. 

25 Pour obvier a ces inconv6nients, les demandes de brevet frangais 

FR 2 807 783 et FR 01/13354 proposent un vitrage isolant dont le choix des 
materiaux et la disposition de I'intercalaire permettent de faciliter la gestion du flux 
de fabrication des vitrages, de simplifier les operations de montage, et de 
restaurer le vitrage sans le detruire, notamment par remplacement du tamis 

30 moleculaire et/ou reintroduction de gaz, ce qui permet 6galement de reduire les 
couts de production. 

Ainsi, I'intercalaire est constitui d'un profile sensiblement plat qui est fix£ 
aux feuilles de verre par sa face interne en 6tant plaque contre les tranches des 
feuilles de verre. Ce profile peut ne pas etre place sur la totalite du pourtour du 
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vitrage mais sur une partie pour au moins jouer son role d'intercalaire, I'autre 
partie du pourtour du vitrage etant ceinturee par un autre profile destine a 
presenter diverses fonctionnalites. Cet autre profile peut par exemple etre creux 
pour contenir le tamis moleculaire, le decollage et le collage aises du profile 
5 sensiblement plat constituant I'intercalaire permettant d'acceder facilement au 
profile creux pour remplacer le tamis. Cet autre profile peut encore presenter une 
forme adaptee au calage et/ou a la fixation du vitrage dans la baie a laquelle il est 
destine. 

La configuration et la matiere de I'intercalaire autorisent done a le disposer 
10 sur les tranches des feuilles de verre, ce qui permet par ailleurs d'augmenter la 
visibility au travers du vitrage. 

L'invention a pour but de proposer une autre solution d'agencement de 
I'intercalaire sensiblement plat decrit ci-dessus dans un vitrage isolant simple ou 
multiple, tout en n'alterant pas de facon significative le clair de vue obtenu par la 
15 disposition de ce type d'intercalaire, et en assurant toute I'inertie suffisante au 
vitrage. 

Selon l'invention, le vitrage isolant comprenant au moins deux feuilles de 
verre espacees par une lame de gaz, un intercalaire servant a espacer les deux 
feuilles de verre et comportant au moins un profile sensiblement plat agence au 
20 moins en partie sur le pourtour du vitrage et fixe par collage grace a des moyens 
de solidarisation, caracterise en ce que le profile est agence sensiblement vers 
I'interieur du vitrage en retrait par rapport a au moins une tranche d'une feuille de 
verre et est colle contre au moins une face interne d'une feuille de verre. 

Selon une caracteristique, les moyens de solidarisation constituent des 
25 moyens d'etancheite par rapport a I'interieur du vitrage. 

Avantageusement, les moyens de solidarisation recouvrent a I'exterieur du 
vitrage, du cote oppose a la lame de gaz, au moins la ou les aretes respectives du 
profile jointives avec les faces internes des feuilles de verre. En variante ou de 
facon additionnelle, les moyens de solidarisation sont disposes sur la ou les 
30 tranches du profile accolees contre les faces internes des feuilles de verre, et 
debordent eventuellement vers I'interieur du vitrage du cdte de la lame de gaz. 

Selon un mode de realisation du vitrage, les feuilles de verre presentent, 
sur au moins un de leurs cotes comportant le profile, leurs tranches de niveau. 

Selon un autre mode de realisation, les feuilles de verre presentent, sur au 
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moins un de leurs c6t6s comportant le profile, leurs tranches decalees en niveau, 
I'une des feuilles etant plus grande que I'autre, et le profile repose d'une part, par 
I'une de ses tranches contre la face interne de la plus grande des feuilles, et 
d'autre part, par sa tranche opposee contre la face interne de I'autre feuille et de 
5 niveau avec la tranche de ladite feuille ou en retrait vers I'interieur du vitrage par 
rapport a la tranche de ladite feuille. 

Selon encore un autre mode de realisation, les feuilles de verre presentent, 
sur au moins un de leurs c6t6s comportant le profile, leurs tranches decal6es en 
niveau, et le profil6 repose, d'une part par sa face interne contre la tranche de la 

10 feuille de verre decalee vers I'interieur du vitrage, et d'autre part, par I'une de ses 
tranches contre la face interne de I'autre feuille de verre, les moyens de 
solidarisation recouvrant d'une part la tranche de la feuille de verre decalee vers 
I'interieur du vitrage, et d'autre part, I'arete du profile jointive avec I'autre feuille de 
verre ou bien la tranche du profile accolee a la face interne de I'autre feuille de 

15 verre. 

Selon une autre caract6ristique, les moyens de solidarisation sont constitues 
par un adhesif du type colle hot-melt. De preference, I'adhesif resiste a des 
contraintes a I'arrachement d'au moins 0,45 Mpa. 

Avantageusement, le ou les materiaux formant le profile constituent des 
20 moyens d'etancheite par rapport a I'interieur du vitrage. Le profile pr6sente une 
resistance lineique au flambage d'au moins 400 N/m. En outre, le profile peut 
comporter sur I'une et/ou I'autre de ses faces des elements fonctionnels obtenus 
par formage dans le materiau du profile. 

D'autres caracteristiques et avantages seront decrits dans la suite de la 
25 description en regard des dessins sur lesquels : 

- la figure 1 illustre une vue en coupe partielle de la disposition de 
I'intercalaire dans un premier type de vitrage isolant; 

- les figures 2a, 2b et 3 illustrent des vues en coupe partielle selon des 
variantes de realisation de I'agencement de I'intercalaire dans un 

30 second type de vitrage isolant ; 

- la figure 4 represente schematiquement le dispositif de fabrication du 
vitrage. 

Les figures 1 a 3 montrent des variantes de realisation d'un vitrage isolant 
simple 1 selon I'invention. 
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Le vitrage 1 comporte deux feuilles de verre 1 0 et 1 1 espac6es par une 
lame de gaz 12, un intercalaire 2 qui sert a espacer les deux feuilles de verre et a 
pour role d'assurer le maintien mecanique de Tensemble du vitrage. 

Des moyens d'etancheite non illustres, destines a rendre etanche le vitrage 
5 a Teau liquide, aux solvants et a la vapeur d'eau, sont prevus assoctes a 
Tintercalaire sous la forme d'un rev§tement metallique ou du type inox lorsque 
Tintercalaire est en matfere plastique, ou sont constitues par Tintercalaire lui- 
meme si celui-ci est metallique. II n'y a pas besoin d'ajouter comme dans I'etat de 
la technique, un materiau d'assemblage et d'6tancheite supplemental du type 
10 mastic. 

Le profit plat garantit I'assemblage mecanique du vitrage grace a des 
moyens de solidarisation 3 qui assurent par collage sa totale adhesion au verre. 

L'intercalaire 2 se presente sous la forme d'un profile sensiblement plat 
d'environ 1 mm d'epaisseur et de section sensiblement parall6lepip6dique, 
15 comportant une face interne 20 en regard de la lame de gaz et une face externe 
21 opposee. Ce profile a avantageusement une faible inertie mecanique, c'est-a- 
dire qu'il peut etre aisement enroule en ptesentant un faible rayon d'enroulement 
de 10 cm par exemple. 

II n'est pas necessaire que le profile plat soit dispose sur I'ensemble de la 
20 peripherie du vitrage, Tintercalaire du vitrage peut §galement comprendre par 
exemple sur un cote du vitrage, un autre moyen de scellage des feuilles de verre 
ou bien un autre profit qui n'est pas necessairement plat et qui peut presenter 
diverses fonctionnalites. On se referera a la demande de brevet frangais 
FR 01/13354 sur les possibility d'agencement et de fonctionnalites donnees a cet 
25 autre profile qui est design^ dans ce document par "autre profile". 

La largeur du profite 2 est adaptee a l'6paisseur de la lame de gaz 12 du 
vitrage. 

Le profile est suffisamment rigide pour realiser la fonction de maintien 
mecanique des deux feuilles de verre espac6es. Sa rigidite est definie par la 
30 nature meme de son materiau constitutif, dont la resistance lineique au flambage 
doit etre au moins de 400 N/m. 

Par ailleurs, la nature du materiau dudit profite est 6galement choisie de 
fa?on qu'au cours du proc6d6 de fabrication du vitrage, le profile puisse presenter 
suffisamment de souplesse pour que soit effecHtee Top6ration d'agencement 
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entre les feuilles de verre, par pliage au niveau des angles. 

Le profile plat peut etre entierement metallique, le materiau choisi etant 
preferentiellement de I'inox ou bien de I'aluminium. Au cours du precede, 
I'association du profile au niveau des angles est effectue par pliage a I'aide de 
5 machines bien connues de 1'homme de I'art specialise dans la transformation de 
materiaux metalliques. 

De maniere a garantir une resistance lineique au flambage minimale de 
400N/m, I'intercalaire devra presenter une epaisseur d'au moins 0,1 mm pour de 
I'inox, et de 0,15 mm pour de I'aluminium. 
10 En variante, le profile plat 2 est a base de matiere plastique armee ou non 

de fibres de renforcement coupees ou continues. Ainsi, un materiau peut etre du 
styrene acrylonitrile (SAN) associe a des fibres de verre coupees, commercialise 
par exemple sous le nom LURAN® par la societe BASF, ou bien du polypropylene 
arme de fibres de verre continues, vendu sous le nom TWINTEX® par la societe 
15 SAINT-GOBAIN VETROTEX. 

Notons que dans le cas d'un materiau plastique qui est thermofusible, le 
pliage au niveau des angles du vitrage est opere apres ramollissement de la 
matiere, et peut etre effectue plus aisement qu'avec un materiau entierement 
metallique. 

20 Par ailleurs, avec ('utilisation de matiere plastique, il peut tres 

avantageusement etre prevu d'integrer intrinsequement, en partie ou en totalite, le 
dessechant au profile, ce qui est impossible avec du metal. Le dessechant peut 
etre un tamis moleculaire tel que de la zeolithe en poudre, dont la proportion peut 
atteindre jusqu'a 20% en masse ou environ 10% en volume. La quantite du 

25 dessechant est fonction de la duree de vie que Ton veut attribuer au vitrage. 

Enfin, la matiere plastique etant bien moins conductrice de chaleur que le 
metal, I'isolation thermique de I'ensemble du vitrage n'en est que meilleure 
lorsque le vitrage est par exemple expose a un climat tres froid. 

Quant a I'addition de fibres de verre a la matiere plastique, il en resulte un 

30 coefficient de dilatation thermique du materiau qui est bien plus faible que celui 
d'un plastique pur et qui devient proche du coefficient du verre, ce qui engendre, 
lors d'une variation thermique de la lame de gaz, une force de cisaillement 
moindre sur les moyens de solidarisation 3. 

Afin d'assurer une resistance lineique de 400 N/m, I'intercalaire 2 presente 
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une epaisseur d'au moins 0,2 mm lorsqu'il est constitue de matiere 
thermoplastique et de fibres de renforcement. 

Si le profile plat est essentiellement en matiere plastique, telle qu'une 
matiere plastique renforcee, sa face externe 21 est recouverte d'un revetement de 
5 protection metallique du type feuillard en aluminium ou en inox presentant une 
epaisseur comprise entre 2 et 50 urn, ce revetement constituant les moyens 
d'etancheite. Outre son role d'etancheite, le feuillard, en particulier lorsqu'il est en 
inox, protege efficacement le profile contre I'abrasion, par exemple lors de sa 
manutention ou de son transport. Enfin, il favorise I'echange de chaleur avec la 
10 matiere thermoplastique lorsqu'il s'agit de ramollir cette derniere pendant le 
procede de fabrication. 

En variante, le revetement metallique pourrait etre suffisamment large pour 
recouvrir la face externe 21 et etre rabattu sur les bords de la face interne 20. 

Dans une autre variante, I'intercalaire peut etre constitue d'une 
1 5 combinaison de materiaux tels qu'un materiau metallique et une matiere plastique. 

Les chiffres donnes plus haut sur Pepaisseur de I'intercalaire selon la 
nature du materiau utilise sont fournis pour une resistance au flambage de 
400 N/m lineaire, qui est une valeur classique pour les vitrages de dimensions les 
plus courants, a savoir 1,20 m par 0,50 m. Toutefois, pourelargir ('utilisation a des 
20 vitrages de dimensions plus importantes et/ou des vitrages soumis a des 
conditions extremes de sollicitation, on preferera concevoir des vitrages dont 
I'intercalaire est apte a resister a une force de 5700 N par metre lineaire. Afin de 
parvenir a une telle resistance au flambage, nous donnons ci-apres un tableau 
indiquant le coefficient de securite etabli par rapport a la reference de 5700 N/m 
25 en fonction des epaisseurs correspondantes a donner a I'intercalaire de I'invention 
selon le type de materiau. 



Coefficient de 


Styrene acrylonitrile 


Aluminium 


Inox 


securite 


(SAN) 






1 


0,50 mm 


0,25 mm 


0,20 mm 


3 


0,75 mm 


0,40 mm 


0,30 mm 


4,5 


0,90 mm 


0,45 mm 


0,35 mm 



La face interne 20 du profile plat destinee a etre en regard de la lame de 
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gaz 12 peut posseder dans sa partie centrale les proprietes de celles d'un 
dessechant qui a pour but d'absorber les molecules d'eau pouvant etre 
emprisonnees dans la lame de gaz. Ces proprietes de dessechant peuvent 
resulter de la nature du materiau de I'intercalaire, dont la composition meme 
5 integre un tamis moleculaire. En variante, I'element dessechant sera plutot obtenu 
par un depot de tamis moleculaire sur la partie centrale de la face interne avant la 
mise en place du profile entre les feuilles de verre du vitrage. 

Dans une variante de realisation, le dessechant peut etre integre non pas 
au profile plat mais a un profile creux qui est associe au vitrage, la cavite du 
10 profile creux etant tournee vers la lame de gaz. Le profile plat n'est alors pas 
dispose sur I'ensemble du pourtour du vitrage, ou bien le profile plat est solidaire 
de ce profile creux. On se referera pour plus de details a la demande de brevet 
francais FR 01/13354, en particulier en regard des figures 1b, 1c et 1d de cette 
demande. 

15 Notons que le profile sensiblement plat peut comporter sur Tune et/ou 

I'autre de ses faces des elements fonctionnels, obtenus par formage dans le 
materiau du profile, ou bien rapportes par solidarisation contre le profile. Pour ces 
elements fonctionnels, on se referera a la demande de brevet francais 
FR 01/13354. 

20 En regard de la figure 1, les deux feuilles de verre 10 et 11 du vitrage 

presentent des dimensions identiques pour les c6tes integrant le profile plat en 
tant qu'intercalaire, c'est-a-dire que les tranches 12, 13 des feuilles de verre sont 
de niveau. Le profile 2 est dispose entre les deux feuilles de verre en retrait vers 
Pinterieur du vitrage par rapport aux tranches 12 et 13 des feuilles de verre, les 

25 tranches 22, 23 du profile reposant contre les faces internes 10a et 11a des 
feuilles de verre. 

II s'agit dans les figures 2a, 2b et 3 d'un vitrage dont les feuilles de verre 
presentent des dimensions distinctes pour au moins un c6te integrant le profile 
plat en tant qu'intercalaire; on parle de vitrage avec verres decales. L'une des 
30 feuilles est, sur un cote au moins du vitrage plus petite que I'autre, les tranches 
12, 13 des feuilles de verre n'etant pas de niveau. 

Selon les figures 2a et 2b, le profile plat 2 est associe aux feuilles de verre 
par ses deux tranches 22, 23, l'une des tranches 23 etant appuyee contre la face 
interne 1 1a de la plus grande des feuilles, en retrait vers I'interieur du vitrage et au 
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niveau de I'extremite de la feuille opposee plus petite pour la figure 2a ou en 
retrait par rapport a la tranche 12 de la plus petite feuille pour la figure 2b, tandis 
que I'autre tranche 22 est appuyee contre la face interne 10a de la plus petite 
feuille, la face externe 21 du profile etant de niveau avec la tranche 12 de la feuille 
5 de verre plus petite 10 (figure 2a) ou en retrait vers I'interieur du vitrage par 
rapport a la tranche 12 (figure 2b). 

Selon la figure 3, le profile plat est assocte aux feuilles de verre par Tune de 
ses tranches 23 et une partie de sa face interne 20, la tranche 23 etant appuyee 
contre la face interne 11a de la plus grande des feuilles, en retrait vers I'interieur 

10 du vitrage et au niveau de I'extremite de la feuille opposee plus petite 10, tandis 
que I'extremite laterale opposee du profile est appuyee par sa face interne 20 
contre la tranche 12 de la plus petite feuille 10. 

Les moyens de solidarisation 3, qui garantissent I'adhesion de I'intercalaire 
au verre, sont constitu6s par un adhesif du type colle, etanche aux gaz et a la 

15 vapeur d'eau. lis forment des moyens d'etancheite complementaires. Des essais 
effectues conformement a la norme americaine ASTM 96-63T sur des 
echantillons de colle de 1 ,5 mm d'6paisseur ont montre qu'une colle presentant un 
coefficient de permeabilite a la vapeur d'eau de 35 g/24h.m 2 tel que celui du 
silicone convient. Bien entendu, une colle ayant un coefficient de permeabilite de 

20 4 g/24h.m 2 comme le polyurethane, ou meme inferieur, convient davantage car 
I'6tanch6ite §tant encore am6lioree, une quantity moins importante de dessechant 
est alors a prevoir. 

II sera egalement judicieux d'adapter la nature de I'adhesif aux ambiances 
d'utilisation du vitrage ; ainsi I'adhesif devra par exemple presenter une tenue en 
25 temperature suffisante pour I'application du vitrage a une porte d'un four 
electromenager. 

L'adh£sif doit egalement r£sister au dgcollage par I'eau liquide, par les 
ultraviolets ainsi que par les tractions pouvant etre exercees perpendiculairement 
aux faces du vitrage et nominees couramment contraintes au cisaillement, et par 
30 les tractions exercees parallelement a la force du poids du vitrage. Une colle 
satisfaisante doit resister a des contraintes a I'arrachement d'au moins 0,45 MPa. 

Enfin, I'adhesif doit presenter des proprietes de collage rapide, de I'ordre 
de quelques secondes pour realiser la solidarisation du profile des son association 
aux feuilles de verre; il s'agit d'un adhesif dont la prise s'effectue par reaction 
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chimique, activee ou non par de la chaleur ou par une pression, ou bien s'effectue 
par refroidissement si I'adhesif est constitue d'une matiere thermofusible du type 
hot-melt, par exemple a base de polyurethane reticulable avec i'humidite de I'air. 
Dans le mode de realisation de la figure 1, I'adhesif 3 est dispose au niveau 
5 des aretes 24, 25 du profile jointives aux feuilles de verre vers I'exterieur du 
vitrage. De I'adhesif peut egalement etre dispose sur les tranches 22, 23 de 
I'intercalaire et deborder a I'interieur du vitrage du cdte de la lame de gaz, selon le 
mode d'assemblage realise (tel que visible sur la figure 2b pour les moyens de 
solidarisation 3 associes a la feuille 11). 

10 Dans le mode de realisation des figures 2a et 2b, I'adhesif 3 est dispose 

d'une part, au niveau de I'arete 25 jointive avec la plus grande feuille de verre 11 
vers I'exterieur du vitrage, et d'autre part, au niveau de la tranche 22 rendue 
solidaire de I'autre feuille de verre 10 et de I'arete 26 jointive avec la plus petite 
feuille de verre 10 a I'interieur du vitrage du cote de la lame de gaz. Selon le mode 

15 d'assemblage choisi, I'adhesif associe a la grande feuille de verre 11 peut 
egalement etre dispose au niveau de la tranche 23 du profile, et eventuellement 
deborder vers I'interieur du vitrage du cote de la lame de gaz (figure 2b). 

Dans le mode de realisation de la figure 3, I'adhesif 3 est dispose, d'une 
part, au niveau de I'arete 25 jointive avec la plus grande feuille de verre 1 1 a 

20 I'exterieur du vitrage, et d'autre part, au niveau de la partie de la face interne 20 
rendue solidaire de la tranche 12 de I'autre feuille de verre 10. Selon le mode 
d'assemblage choisi, I'adhesif associe a la grande feuille de verre 11 peut 
egalement etre dispose au niveau de la tranche 23 et eventuellement deborder 
vers I'interieur du vitrage du c6te de la lame de gaz (tel que visible sur la figure 2b 

25 pour les moyens de solidarisation 3 associes a la feuille 1 1). 

Le procede de fabrication va a present etre decrit a titre d'exemple en 
regard de la figure 4 illustrant schematiquement le dispositif de mise en oeuvre. 
Des variantes de realisation peuvent etre envisagees. 

Les feuilles de verre 10 et 11 sont acheminees sur chant par des moyens 

30 usuels jusqu'a une chambre C pouvant enfermer le gaz a introduire dans le 
vitrage. 

Les feuilles de verre 10 et 11 sont maintenues sur chant et a I'ecartement 
d6sire au moyen par exemple de ventouses disposees sur les faces externes du 
vitrage et contrdlees par des verins pneumatiques (non illustre). 
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Une bobine 50 constitue le magasin du profile 2 qui est deroule et etire 
sous forme d'un ruban. A I'aide d'un bras mecanique 51 pilote par des moyens de 
commande electronique, le profile est guide et amene a I'endroit desire. 

L'adhesif 3 qui est, comme explique plus haut, de prise rapide, est distribue 
5 par des moyens d'alimentation 52. 

Pour le mode de realisation de la figure 1, on distingue deux variantes 
d'assemblage. 

Selon une premiere variante, on applique le profile 2 par Tune de ses 
tranches contre Tune des feuilles de verre ; tout en maintenant le profile en 

10 position, on rapporte contre la tranche libre du profile I'autre feuille. L'ensemble 
est maintenu serre, et de l'adhesif 3 est injecte au niveau des aretes 24 et 25. 

Selon une seconde variante, de l'adhesif 3 est depose sur et a la peripherie 
de la face interne 1 1a de I'une des feuilles de verre ou bien sur Tune des tranches 
23 du profile, puis le profile 2 est rapporte par sa tranche 23 contre la feuille de 

15 verre, l'adhesif etant dispose au niveau de la tranche 23 et pouvant deborder au 
dela de I'arete 25 et/ou vers I'interieur du vitrage du cote de la lame de gaz. 
L'autre feuille de verre est ensuite amenee contre la tranche libre 22 du profile, et 
de l'adhesif 3 est distribue au niveau de I'arete 24. L'ensemble est enfin serre 
fermement pour garantir une parfaite adhesion 

20 Pour le mode de realisation des figures 2a et 2b, on realise le collage du 

profile 2 par I'une de ses tranches 23 contre la face interne 11a et a la peripherie 
de la plus grande des feuilles de verre et en retrait par rapport a sa tranche, 
l'adhesif ayant ete prealablement depose sur la tranche du profile ou bien sur la 
feuille de verre dans la zone de collage. Puis on distribue de l'adhesif soit sur la 

25 tranche libre 22 du profile, soit sur la face interne 10a de I'autre feuille de verre, et 
on rapporte I'autre feuille de verre 10 contre la tranche libre 22 du profile. Enfin on 
serre l'ensemble durant le temps de prise de l'adhesif. 

Pour le mode de realisation de la figure 3, on distribue de l'adhesif contre la 
tranche 12 de la plus petite feuille de verre 10 ou bien contre la face 20 du profile 

30 dans la zone d'extremite a coller contre la tranche de la feuille verre 10, on 
rapporte le profile contre la tranche 12 de la feuille de verre 10. Puis on applique 
de l'adhesif contre la face interne 11a de I'autre feuille de verre 11 vers sa 
peripherie en retrait vers I'interieur du vitrage, et on plaque contre ladite feuille 1 1 
la tranche libre du profile associe a la premiere feuille de verre, et on serre 
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I'ensemble. En variante, une fois le profile associe a la premiere feuille de verre, 
on plaque cette association contre I'autre feuille de verre, on maintient I'ensemble 
serre et on distribue de I'adhesif au niveau de I'arete 25. 

Lorsque le profile est agence sur plus d'un cote du vitrage, la disposition de 
5 I'intercalaire au niveau des angles du vitrage et sa solidarisation s'effectuent de la 
meme maniere que d6crit ci-dessus si ce n'est que lors de la delivrance du profile 
par le dispositif 51, ce dernier realise un pliage du profile par des moyens 
adaptes. 

En variante, pour le remplissage du gaz devant etre contenu dans le 
10 vitrage, au lieu de disposer d'une chambre remplie de gaz, il est prevu un 
dispositif d'alimentation en gaz tel qu'un tuyau qui est insert entre les deux 
feuilles de verre et qui delivre du gaz au fur et a mesure que les bords du vitrage 
sont ceintures et 6tanches. Le dispositif est retire juste avant la fermeture du 
dernier cot6 du vitrage. 

15 
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REVENDICATIONS 

1. Vitrage isolant comprenant au moins deux feuilles de verre (10, 11) 
espac6es par une lame de gaz (12), un intercalate servant a espacer 
les deux feuilles de verre et comportant au moins un profile (2) 

5 sensiblement plat agence au moins en partie sur le pourtour du vitrage 

et fix§ par collage grace a des moyens de solidarisation (3), caracterise 
en ce que le profile est agence sensiblement vers I'int6rieur du vitrage 
en retrait par rapport a au moins une tranche (13) d'une feuille de verre 
(11) et est coll6 contre au moins une face interne (11a) d'une feuille de 
1 0 verre. 

2. Vitrage selon la revendication 1, caracterise en ce que les moyens de 
solidarisation (3) constituent des moyens d'etanch6ite par rapport a 
I'int6rieur du vitrage. 

3. Vitrage selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce que les 
15 moyens de solidarisation (3) recouvrent & I'exterieur du vitrage, du cote 

oppose a la lame de gaz, au moins la ou les aretes respectives du 
profile (24, 25) jointives avec les faces internes des feuilles de verre. 

4. Vitrage selon Tune des revendications 13 3, caracterise en ce que les 
moyens de solidarisation (3) sont disposes sur la ou les tranches (22, 

20 23) du profile accolees contre les faces internes (10a, 11a) des feuilles 

de verre, et debordent 6ventuellement vers Tinterieur du vitrage du cote 
de la lame de gaz. 

5. Vitrage selon Tune quelconque des revendications prec6dentes, 
caracterise en ce que les feuilles de verre (10, 11) presentent, sur au 

25 moins un de leurs cotes comportant le profil§, leurs tranches (12, 13) de 

niveau. 

6. Vitrage selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, caracterise 
en ce que les feuilles de verre (10, 11) presentent, sur au moins un de 
leurs cotes comportant le profile, leurs tranches (12, 13) decalees en 

30 niveau, Tune des feuilles (11) 6tant plus grande que Tautre, et le profile 

(2) repose d'une part, par Tune de ses tranches (23) contre la face 
interne (11a) de la plus grande des feuilles (11), et d'autre part, par sa 
tranche oppos6e (22) contre la face interne (10a) de I'autre feuille (10) 
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et de niveau avec la tranche (12) de ladite feuille ou en retrait vers 
I'interieur du vitrage par rapport a la tranche (12) de ladite feuille. 

7. Vitrage selon I'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce que les 
feuilles de verre (10, 11) presentent, sur au moins un de leurs cotes 
comportant le profile, leurs tranches (12, 13) decalees en niveau, et le 
profile (2) repose, d'une part par sa face interne (20) contre la tranche 
(12) de la feuille de verre (10) decalee vers I'interieur du vitrage, et 
d'autre part, par I'une de ses tranches (23) contre la face interne (11a) 
de I'autre feuille de verre, les moyens de solidarisation (3) recouvrant 
d'une part la tranche (12) de la feuille de verre (10) decalee vers 
I'interieur du vitrage, et d'autre part, I'arete du profile (25) jointive avec 
I'autre feuille de verre (11) ou bien la tranche (23) du profile accolee a la 
face interne (11a) de I'autre feuille de verre (11). 

8. Vitrage isolant selon I'une quelconque des revendications pr6c6dentes, 
caracterise en ce que les moyens de solidarisation (3) sont constitues 
par un adhesif du type colle hot-melt. 

9. Vitrage isolant selon la revendication 8, caracterise en ce que 
I'adhesif resiste a des contraintes a I'arrachement d'au moins 0,45 Mpa. 

10. Vitrage isolant selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que le ou les materiaux formant le profile constituent 
des moyens d'etancheite par rapport a I'interieur du vitrage. 

11. Vitrage isolant selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que le profile presente une resistance lineique au 
flambage d'au moins 400 N/m. 

12. Vitrage isolant selon I'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que le profile comporte sur I'une et/ou I'autre de ses 
faces des elements fonctionnels obtenus par formage dans le materiau 
du profile. 
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